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@ Verfahren zur Biegung von geschlossenen Hohlprofilen mit Mediumunterstuteung 
(§) Beschrieben warden ein Verfahren und eine Vorrich- 

tung zur Biegung von geschlossenen Hohlprofilen, die 

mit Innendruck beaufschlagt werden. Gleichzeitig erfolgt 

eine innenseitige Abstutzung des zu biegendeh Profils 

uber ein oder mehrere Dome. In bevorzugter Ausgestal- 

tung dienen diese Dome gleichzeitig zur Begrenzuhg des 

unter Druck stehenden Raumes Im Hohlprofil und der rei- 

nen Umformung. 
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1 

Beschreibung 



Gegenstand der Erfindung sind ein V^ahren und eine 
Voirichtung zur Biegung von geschlossenen Hohlprofilen 
mit Mediumuntersttitzung nach dem Obeibegriff der unab- 
hangigen Anspruche 1. 

Es ist bekannt, geschlossene Hohlprofile dadurch zu bie- 
gen, dafi sowohl das eine freie Ende des Hohlprofils abge- 
schlossen wird als auch das andere Ende und daB zwischen 
den beiden Enden ein Uberdruck mit einem Medium, insbe- 
sondere mit einem gasformigen oder einem fltissigen Me- 
dium,' erzeugt wird. 

Wird ein gasfbrmiges Medium, insbesondere Luft, ver- 
wendet, dann handelt es sich um ein Umformverfahren mit 
Luftunterstiitzung. 

Wird hingegen ein flussiges Medium, wie z. B. Hydrau- 
likol Oder Wasser, verwendet, dann handelt es sich um das 
■sogenannte "Hydro-Forming-Xferfahren". 

Aus Vereinfachungsgriinden wird die vorUegende Erfin- 
dung anhand der Verwendung eines gasformigen Mediums 
beschrieben, obwohl die Erfindung hierauf nicht beschrSnkt 
ist. Die Erfindung bezieht sich auf die Anwendung beliebi- 
ger gasfbrmiger oder fliissiger Medien, und nur aus Verein- 
fachungsgriinden wird im folgenden die Verwendung eines 
gasformigen Mediums beschrieben. 

Die Umformung mit einem gasformigen Medium ist also 
bekannt, Hierbei ist es bekannt, die Umformung dadurch zu 
bewirken, daB das auf einen Innendruck von unter 1 Bar bis 
maximal 10 Bar stehende Pkofil iiber eine Biegefonn gebo- 
gen wird. 

Die Hohe des Luftdrucks hangt hierbei von der Wand- 
dicke des umzuformenden Profils ab und von der Profil- 
groBe. 

Nachteil dieses bekannten Umformverfahrens ist, daB das 
Profil iiber seine gesamte Lange mit dem Medium gefiillt 
werden inuB und unter Druck gesetzt werden muB. Hiermit 
besteht namlich der Nachteil, daB zunachst einmal hohe Vo- 
lumenmengen unter Druck erzeugt werden mUssen, die in 
das Profil eingebracht werden und dementsprechend auch 
wieder ausgeleitet werden mUssen. Wesentlichster Nachteil 
ist jedoch, daB das iiber die gesamte Lange stehende Profil 
beim Biegen uber die Biegeform dazu neigt, an nicht-unter- 
stutzten Bereichen (die also nicht an der Biegeform anlie- 
gen) sich unkonU-oUiert aufzublahen. Zur Verraeidung die- 
ses Nachteils ist es bekannt, die nicht am Biegekem anlie- 
gende Kontur dieses aufgeblahten Profils mit einem am Au- 
Benumfang anhegenden Gliederkette oder Gliederhemd zu 
bekleiden, um so den auBenliegenden Querschnitt zu be- 
schweren und ihn in Form zu halten. Es liegt auf der Hand, 
daB dies nur ungeniigend Erfolg haben kann, und daB es 
trotzdem vorkommt, daB unter der Gliederkette das Profil 
aufblaht und sich unkontroUiert verformt. Die Gliededcette 
kann insbesondere nicht an alien Bereichen anliegen, z. B. 
nicht an den direkt an die Biegeform sich anschlieBenden 
Bereichen des Profils, so daB gerade in diesen Obergangsbe- 
reichen zwischen dem Profil und der Biegeform - auBerhalb 
der Anlagefiache an der Biegeform - derartige unkontrol- 
lierte AufblShungen vorkommen. Dieser Nachteil zwingt 
den Benutzer des bekannten Verfahrens nur soviel Uber- 
druck in den Druckraum des Profils einzubringen, dafi eine 
unkontroUierte Aufblahung in bestinimten, gefahrdeten Be- 
reichen nicht stattfinden kann. 

Damit besteht aber wiederum der Nachteil, daB die Luft- 
unterstiitzung im Druckraum nur ungeniigend ist, weil man 
den Druck im Innenraum nicht beliebig erhohen kann, son- 
dem so niedrig halten muB, daB eben derartige unkontrol- 
lierte Aufblahungen vermieden werden. 

Dies fiihrt dazu, daB trotz der Beaufschlagung des Druck- 



raumes mit dem beschriefoenen gasformigen Medium wah- 
rend des Umformpiozesses so starke Biege- und Streck- 
krafte auf das umzuformende Profil aufgebracht werden 
miissen, daB die Druckimterstiitzung im Druckraum nicht 
5 ausreicht, dieses Profil wiricsam gegen Einfallen zu schut- 
zen. 

Mit dem bekannten Verfahren bestand also der Nachteil, 
dafi das mit Druckunterstiitzung gebogene Profil trotzdem 
nicht maBhaltig genug hergestellt werden konnte, weil ei- 

10 nerseits der Druck im Innenraum nicht hoch genug gefahren 
werden konnte, um das Profil gegen Einfallen zu schiitzen 
und andererseits bei hoherem Druck im Druckraum die Ge- 
fahr bestand, daB das Profil - txotz der gegebenen Schutz- 
maBnahmen - unkontroUiert aufblahte. 

IS Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine ratsprechende \brrichtung so weiterzu- 
bilden, daB das mit Mediumunterstiitzung umgeformte Pro- 
fil mit besserer MaBhaltigkeit umgeformt werden kann. 
Zur Losung der gestellten Aufgabe ist die Erfindung 

20 durch die technische Lehre des Anspruchs 1 gekennzeich- 
neL 

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist, daB in dem Pro- 
fil mindestens ein in der Umformzone angeordneter Dom 
eingebracht ist, welcher das eine Ende des Druckraumes de- 

25 finiert, wahrend das andere Ende des Druckraumes im Profil 
durch eine weitere Abdichtung gebildet wird, wie z. B. eine 
VerschluBkappe, eine Abdichtung oder einen weiteren Dom. 

Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt sich also der 
wesentliche Vorteil, daB erfindungsgemaB der Druckraum in 

30 dem umzuformenden Profil sich nicht mehr fiber die ge- 
samte Lange des Profils erstreckt, sondem der Druckraum 
wird einerseits begrenzt durch den im Biegepunkt gehalte- 
nen Dom und andererseits durch ein von diesem Biegepunkt 
entfemtes Bade des Profils, welches Bide dadurch definiert 

35 ist, daB es den Beginn der Umformung des Profils definiert. 
Das heiBt, der Druckraum wird einerseits begrenzt durch 
den Biegeanfang des umzuformenden Profils und anderer- 
seits durch einen Dom, der fest oder verschieblich das an- 
dere Ende des Druckraumes definiert. 

40 Zwischen diesen beiden Stellen wird also der Druckraum 
gebildet und der Druckraum wird daher nur fiir eine Lange 
des Profils gebildet, welches Lange aktuell in Abhangigkeit 
von dem BiegeprozeB unterstiitzt werden muB, weil sie einer 
fortschreitenden Biegung unterworfen ist. 

45 Die Lange des Druckraumes ist also nicht notwendiger- 
weise konstant, sondem sie kann auch von einer Lange 0 bis 
zu einer maximalen Lange sich fortschreitend veigroBem, je 
nachdem, wie das zu biegende Profil uber die Biegeform ge- 
bogen wird. 

50 Hierbei ist wichtig, daB im Dmckrauih ein relativ gleich- 
maBiger Druck au&echterhalten bleibt, daB heiBt, mit sich 
verlangemder, mediumunterstutzter Biegelange muB auch 
entsprechend das Dnickvolumen hineingebracbt werden, 
um einen gleichmaBigen Druck aufrecht zu erhalteri. Die.Er- 

55 tindung ist selbstverstlindlich nicht darauf beschrankt, son- 
dem es kann auch voigesehen sein, daB wahrend des Biege- 
prozesses und wahrend der Veranderung der mediumunter- 
stiitzten Biegelange des Profils der Dmck erhoht oder er- 
niedrigt wird. 

60 Dies hangt von der zu biegenden Kontur ab. Wichtig ist, 
daB der erfindungsgemaB vorgesehene Dora immer im 
FlieBprozeB das zu biegende Profil unterstutzt und abstutzt 
und gegen Einfallen sichert, so daB in diesem gefahrdeten 
Bereich eine starke Lmenunterstiitzung durch einen relativ 

65 kompakten Dorn erfolgt und hier nicht mehr allein auf eine 
Luftunterstiitzung gesetzt werden muB, wie es beim Stand 
der Technik der Fall war. 

Hier besteht also der wesentliche Vorteil gegenfiber dem 
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Stand der Technik, daB im gefsUirdetea Uznformbefeicb und 
Biegebereich die Unteistutzung durch einen Dom erfolgt 
und daB dann lediglich niir ncx:h eine Luft- oder Mediumun- 
terstUtzung in einem Bereicb des zu biegenden Profiis er- 
folgt, welcher sich von der Einspannstelle bis zu dem ent- 
femt davon angeordneten Dom erstreckt. Der Luftdruck in 
diesem unterstutzten Bereicb muB daher auch nicht mehr so 
hoch gewahlt werden, wie bei dem erstgenannten Verfahren 
nach dem Stand der Technik, wo ja auch die Luftunlerstut- 
zung anstatt des vorhandenen Domes in wesentlich hdherem 
Druck aufgebracht werden muBte. 

Wollte man namlich ziir Unterstutzung im Umformpunkt 
den Dmck entsprechend erhohen, um hier die Umformung 
ideal auszufiihren, dann verbot die Profilgeometrie ein der- 
artiges Erhohen des Innendmckes, weil es zu den vorher be- 
schriebenen unkontroUierten Ausblahungen des Profiis kam, 
Der Innendruck ist wichtig fur die Aufrechterhaltung der 
Mafibaltigkeit.des Profilquerschnitts nach dem Umformpro- 
zeB und nachdem das gebogene Profil die Umformzone im 
unmittelbaren Nahbereich der Domschaftkdpfe verlassen 
hat. Die StreckkrSfte, die wahrend des gesamten Biege- 
bzw. Umformprozesses auf das Profil wirfcen imd sich tiber 
Kraftvektoren immer zum Zentrum des Biegewerkzeugs 
ausrichten, bewirken eine Reduzierung des Profilquer- 
schnitts. D, h. die AuBenwand eines Profiis wird inuner nach 
innen zum Biegezentmm gedrangt. Durch den angelegten 
Innendmck kann der Profilquerschnitt im Moment des Ge- 
fiigeflusses aufgrund des Biegens exakt auf MaB gehalten 
werden, Hierfur reichen relativ geringe Druckkrafte aus, da 
die Hauptumformarbeit von den Domen geleistet wird. 

Mit der vorhegenden Erfindung besteht also der wesendi- 
che Vorteil, daB nun damit erstmals relativ diinnwandige 
Profile mit hoher MaBgenauigkeit gebogen werden konnen, 
ohne daB es weiterer unterstiitzender Mafinahmen, wie z. B. 
eines auBen anliegenden Giiederhemdes oder Kettenhemdes 
bedarf und im ubrigen eine Luftunterstutzung gewahrleistet 
wird, daB eben auch im umgeformten Piofilbereich daftir ge- 
sorgt wird, daB mit fortschreitender Biegung des Profiis die- 
ser bereits nun umgeformte Bereich nicht mehr einfallt und 
MaBhaldgkeit verliert. Durch die erfindungsgemaBen Mafi- 
nahmen wird also diese luftunterstiitzte Strecke mafihaltig 
gehalten und gegen Einfallen geschiitzt. Andererseits muB 
auch nicht der Dmck in dieser luftunterstiitzten Strecke so 
hoch gewahlt werden, daB Ausblahungen zu befurchten 
sind. Hier liegt der wesentliche Vorteil gegeniiber dem 
Stand der Technik, weil der UmformprozeB erfindungsge- 
maB durch einen Dom geschieht in Verbindung mit einem 
innenliegenden Werkzeug und die Dmckluft noch in unmit- 
telbarem FlieBbereich an diesem Punkt einwirken kann, die 
sich direkt an den Dorn anschlieBt. Dadurch wird das Profil 
noch in diesem weichen, empfindlichen Zustand gestiitzt, 
wobei nur ein relativ geringer Innendmck notwendig isL 

Die Erfindung ist nicht auf ein bestimmtes Umformver- 
fahren beschrSnkt; es kdnnen daher samdiche Umfomoiver- 
f ahren verwendet werden, die zum Stand der Technik geh5- 
ren. In der folgenden Hgurenbeschreibung sind daher nur 
einige Umformverfahren naher beschrieben, die alle mit der 
erfindungsgemaBen Kombination aibeiten, namlich der 
Schaffung eines mediumunterstutzten Dmckraumes, der 
zwischen einer ^sten Abdichtstelle und einer zweiten Ab- 
dichtstelle hergestellt wird, wobei mindestens die zweite 
Abdichtstelle durch einen Dom verwirklicht wird. 

Die Mediumzufuhmng in den Dmckraum kann hierbei 
iiber verschiedene Mafinahmen erfolgen. In einer bevorzug- 
ten Ausgestaltung ist es vorgesehen, daB die Domstange 
selbst als Langskanal ausgefuhrt ist und daB das Medium 
iiber diese hohle Domstange durch einen im Dom selbst an- 
geordneten Lanjgskanal in den Dmckraum eingefiihrt wiird. 



Hierbei ist Voraussetzung, daB der Dom abdichtend am 
Innenumfang des Profiis anliegt. Eine derartige Abdichtung 
kann iiber ein. oder mehrere Dicbtungen erfolgen. Hierbei 
sind Abstreifdichtuhgen, O-Ringdichtungen oder Dicht- 
5 manschetten vorgesehen. 

In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung ist es vor- 
gesehen, daB das Medium nicht durch den Dom hindurch in 
den Dmckraum eingebracht wird, sondem das Medium von 
der gegeniiberliegenden Seite (Abdichtstelle) in den Dmck- 
10 raum des Profiis eingebracht wird. 

Ebenso ist es in einer weiteren Ausgestaltung moglich, 
daB das Medium von beiden Seiten her in den Dmckraum 
eingebracht wird. 

Selbstverstandlich ist es nicht losungsnotwendig, daB die 
15 (linke) Abdichtstelle des Dmckraumes als feste Abdichtung 
vorgesehen ist Auch diese Abdichtung kann als Dom aus- 
gebildet sein, wodurch dann eine Doppeldomanordnung ge- 
schaffen wird. 

Ein derartiger Doppeldomeinsatz wird vor allem bei ho- 
20 hen Umformgeschwindigkeiten mit kurzen Ihktzeiten be* 
vorzugt. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung 
ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der einzelnen Pa- . 
tentanspriiche, sondem auch aus der Kombination der ein- 
25 zelnen Patentanspriiche untereinander. 

Alle in den Unterlagen, einschUefilich der Zusanunenfas- 
sung, ofifenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere die 
in den Zeichnungen daigestellte raumliche Ausbildung wer- 
den als erfindungswesentlich beanspmcht, soweit sie ein- 
30 zeln Oder in Kombinadon gegeniiber dem Stand der Technik 
neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere 
Ausfiihmngswege darstellenden Zeichnungen naher erlau- 
tert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und.ihrer Beschrei- 
35 bung weitere erfindungswesentliche Merkmale und Vorteile 
der Erfindung hervor. 
Es zeigen: 

Fig. 1 schemadsiert eine erste AusfUhrungsform eines 
Biegeverfahrens nach der Erfindung, 
40 Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform, 
Fig, 3 eine dritte Ausfuhrungsform, 
Fig. 4 Schnitt durch eine vergr&Berte Darstellung einer 
Anordnung nach Fig. 3, 

Fig. 5 eine vierte Ausfiihmngsform, 
45 Fig. 6 eine fiinfte Ausfuhrungsform, 
Fig. 7 eine sechste Ausfuhrungsform, 
Fig. 8 eine siebte Ausfuhmngsform, 
Fig. 9 eine achte Ausfuhmngsform, 
Fig. 10 eine neunte Ausfuhmngsform. 
50 In den Fig. 1 bis 6 ist eine Biegeform 1 dargestellt, die 
beispielsweise in den Pfeilrichtungen 5 nach Fig. 1 beweg- 
bar ist. 

Das zu biegende Profil 2 wird iiber eine Doppeldomsta^ 
tion gebogen, wobei die linke Domstadon aus einem Ein- 
55 sparmkopf 3 besteht, durch den hindurch dne Domstange 14 
geftihrt ist, die an ihrem vorderen fireien Ende einen Dorti 16 . 
aufweist. 

Der gegeniiberliegende Einsparmkopf 4 weist ebenfalls 
eine Domstange 15 auf, an deren vorderem, freieii Ende ein 
60 Dom 17 angeordnet ist. Zwischen den beiden Stimseiten der 
aufeinandertreffenden Dome 16, 17 ergibt sich nun erfin- 
dungsgemaB ein Dmckraum 18, der entweder von der einen 
Seite oder von der anderen Seite her mit einem Dmckme- 
dium beaufschlagt wird. 
65 Im vorher beschriebenen Ausfiihmngsbeispiel erfolgt die 
Versorgung hierbei iiber die als Hohlstange ausgebildete 
Domstange 15, wobei eine Mediumzufuhmng 12 in diese 
Stange stattfindet. 
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Durch die Pfeilrichtungen 5, 6, 7, 8, 9, 10 ist im ubrigen 
dargestellt, wie sich der rechte Emspazmkopf 4 bewegen 
kaan, urn das Piofil nicht nur zu biegen, sondmi zusatzlich 
ncx:b eine Torsion aufeubringen. Insgesamt kann also das 
Profil 2 durch diese Biegemafinahmen in einer dreidimen- 
sionalen Ebene gebogen werden. 

Das in Fig. 1 imverformt dargestellte Profil wird nun da- 
durch gebogen, daB beispielsweise die Biegefonn 1 in Pfeil- 
richtung 5 nach oben gefahren wird und hierbei die beiden 
Einsparinkopfe 3, 4 in Pfeilrichtung 5 stillstehen. 

Gleichzeidg werden die beiden Domstangen 14, 15 in 
Richtung auf die Einspannkbpfe 3, 4 gezogen, wodurch sich 
der Dnickraum 18 offtiet, weil sich die beiden Stimseiten 
der zunachst aneinanderstoSenden Dome 16, 17 voneinan- 
der entfonen. 

Wichtig ist, daB die beiden Dome 16, 17 stets so kontrol- 
liert zurtickgezogen werden, dafi sie sich im Biegepunkt des 
zu biegenden Profils 2 befinden. 

Der dazwischenliegende Bereich zwischen den beiden 
Stimseiten der Dome 16, 17 ist nun als Dmckraum 18 aus- 
gebildet und wird iiber die Domstange 15 mit einem Dmck- 
medium (z. B. Luft) unter Dmck gesetzt. Der Dmck ist hier- 
bei in einem Bereich von etwa 0,5 bis 10 bar oder groBer - je 
nach Profilstarke und ProfilgroBe - wahlbar. 

Mit der Pfeilrichtung 11 ist im ubrigen dargestellt, daB die 
Domstange 15 in den Pfeilrichtungen U bewegbar ist. Dies 
gilt selbstverstandlich auch fiir die andere Domstange 14. 

Die Fig. 2 zeigt ein gegenuber Fig. 1 abgewandeltes Aus- 
fiihrungsbeispiel, wo lediglich ein verschiebbarer Dora 17 
vorhanden ist, der iiber eine hohle Domstange 15 mit 
Druckmedium durchflossen wird, welches in den Dmck- 
raum 18 eingefiihrt v/'ird. In Fig. 2 ist der BiegeprozeB be- 
reits zur Halfte ausgefiihrt, weil praktisch schon die Halfte 
des Profits gebogen ist und hierbei der Druckraum 18 auch 
bereits eine groBere Lange und dementsprechend auch ein 
groBeres Volumen einnimmt Anstatt des linken Domes 16 
ist hierbei eine feste Abdichtung 20 in der linken Seite des 
Profits 2 vorgesehen, wobei an dieser Seite das Profil durch 
einen feststehenden Einspannkopf 3 gehalten ist. 

Auch hier ist durch die verschiedenen Pfeilrichtungen 
wieder eingetragen, in welchen Richtungen sich der rechte 
Einspannkopf 4 bewegen kann, jedoch nicht muB. 

Gleiches gilt fur das Ausfuhmngsbeispiel nach Fig. 3, wo 
wiedemm verschiedene Bewegungsablaufe der Biegeforra 1 
in Verbindung mit Bewegungen des Einspannkopfes darge- 
stellt sind. 

Wahrend also die Fig. 2 eine Kemdom-Kreuzarm-Biege- 
maschine darstellt, ist in Fig, 3 eine Kemdom-Schwenkarm- 
Biegemaschine dargestellt. 

Bei Fig. 2 handelt es sich um ein 3-D-Umformverfahren, 
wahrend es sich bei Fig. 3 um ein 2-D-Umformverfahren 
handelt. 

Es ist jeweils die Achse des Schwenkarmes 13 schemati- 
siert in den Fig. 2 und 3 dngetragen. 

In Fig. 4 ist eine VM:gr5Berte Darstellung des Aufbaus 
nach Fig. 3 gezeigt, wo erkennbar ist, daB der Dora 17 mit- 
tels mdirerer Dichtrihge 22 abdichtend am Innenraum des 
umzuformenden Profils 2 gehalten ist und daB der Dom von 
einem Langskanal 23 durchsetzt ist, der luftschlussig mit ei- 
nem die Domstange 15 durchsetzenden Langskanal 24 ver- 
bunden ist. In diesen Langskanal 24 wird dann in Pfeilrich- 
tung 12 die Mediumzufiihrung bewerkstelligt. 

Der Einspannkopf ist hierbei durch Spannbacken 21 ver- 
wirklicht, welche sich klemmend und formschlussig an dem 
Ende des zu biegenden Profils 2 anlegen. 

In Fig. 5 ist als weiteres Ausfuhmngsbeispiel im Ver- 
gleich zu Fig. 3 dargestellt, daB ein Kerndombiegen auch 
mit einem Kreuztisch und mit einer Walzenrolle erfolgen 



kann. Es handelt sich also um ein Kemdora-AbroU-Streck- 
biegen. Der Begrifif "Abrollen-Streckbiegen" bezieht sich 
darauf, dafi das Profil 1 iiber eine Biegeform 1 abroUt und 
dabei gleichzeitig streckgebogen wird. Mit der zusatzlichen 
5 vorhandenen AuswalzroUe 25 wird eine weitere Profilunter- 
stiitzung gewahrleistet, weil sich diese AuswalzroUe 25 an 
dem der Biegeform 1 gegeniiberliegenden Qu^schnitt des 
Profils 2 anlegt. Die AuswalzroUe 25 bleibt hierbei stationar 
an dem eingezeichneten Punkt und wird in Pfeilrichtung 26 
10 vorgespannt, wahrend der Dom 17 stationar unter der Aus- 
walzroUe 25 stehenbleibt. 

Hierbei direht sich dann die Biegeform 1 in Pfeilrichtung 
19 im Gegenuhrzeigersinn, wobei zusatzUch voigesehen 
sein kann, daB sich auch der Einspannkopf 4 wahrend dieser 
15 Biegung nach links bewegen kann, wobei die Domstange 15 
stiUstehL 

Wichtig ist, daB auch hier der Dmckraum 18 gebildet 
wird und standig wahrend des Umformprozesses mit einem 
Medium beaufschlagt wird, um diesen bereits schon gebo- 
20 genen Profilquerschnitt des Profils 2 zu unterstutzen und ge- 
gea EinfaUen zu sichem. 

Bei dem Ausfuhmngsbeispiel nach Fig. 6 handelt es sich 
um ein 3-D-KemroU-AbroU-Streckbiegen, welches demzu- 
folge also auch eine Raumbiegung des Profils 2 ermogUcht. 
25 Im Unterschied zu Fig. 1 kann neben der Drehung in Fig. 6 • 
noch zusatzUch geschwenkt werden. Mit 39 ist daher auch 
die Verschiebung in Z-Ebene dargesteUt 

In Fig. 7 ist als weitere Ausfuhrungsform ein synunetri- 
sches Dom-Streckbiegen dargesteUt, wo zwei gegeniiberUe- 
30 gende Dome zwischen sich den Druckraum 18 ausbUden. 
Dieses Ausfuhmngsbeispiel ist mit dem der Fig. 1 ver- 
gleichbar, wobei in Fig. 1 ein sogenanntes Kemdom-Dop- 
pelkopf-Kreuzarm-Biegeverfahren dargesteUt war, wahrend 
in Fig. 7 das symmetrische Dom-Streckbiegen n^er be- 
35 schrieben wird. Hierbei ist wichtig, daB ein voUkommen 
spiegelsymmetrischra: Aufbau bezugUch der Langsmitten- 
achse 40 gegeben ist, so daB es prinzipieU ausreicht, ledig- 
Uch nur die eine Seite dieser Biegeanordnung zu beschrei- 
ben. 

40 Es sind hierbei zwei Biegedome 29,30 vorhanden, von 
denen mindestens einer bewegUch und verschiebbar ange- 
trieben ist, wShrend der andere Biegedom 29 feststehen 
kann. 

Jeder Biegedom ist hierbei mit dem zugehorigen Ein- 
45 spannkopf 3, 4 verbunden, und durch den Einspannkopf 3 ist 
hierbei jeweils ein Domschaft 27 gefuhrt, der mit der Dom- 
stange 14, 15 verbunden ist. Jeder Domschaft 27 ist mit ei- 
nem LameUendom 28 verbunden und die einander zuge- 
wandten Stumseiten der einander entgegengesetzt im Profil 
50 2 eingesetzten LameUendome 28 bilden zwischen sich den 
Druckraum 18. 

Es sind femer Gleit- und Fuhmngsbacken 31* vorhanden, 
welche unabh^gig von den Biegekemen 29, 30 arbeiten 
und die zwischen sich das zu biegende Profil 2 aufhehmen. 
55 Die Verwendung derartiger LameUendome 28 bei Verwen- 
dung eines durckgefiiUten Drackraumes 18 hat den weiteren 
Vorteil, daB die LameUendome 28 praktisch druckbeauf- 
schlagt werden und die Grofie der Reibflachen hierdurch 
herabgesetzt: wird. Derartige Reibflachen bilden sich insbe- 
60 sondere am Innenumfang des zu biegenden Profils 2 in Be- 
zug zu den LameUendoraen 28 und zwischen der LameUen 
des LameUendomes selbst auch. 

Ein weiterer Vorteil ergibt sich im ubrigen, wenn man 
statt eines Luftmediums ein flussiges Medium verwendet, 
65 weil dann noch eine zusStzUche Schmiemng der LameUen- 
dome 28 stattfindet. 

In den Fig. 8 bis 10 sind weitere Ausfuhrungsbeispiele 
von RpUdom-Biegemaschinen dargesteUt, wobei die Fig. 8 
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eine S-D-Roll-Dom-Kreuzkopf-Biegemaschine darstellt; 
die Fig. 9 eine 2-D-Rplldom-Wechsel-Biegemaschiae und 
die Fig. 10 eine 2*D-Rolldonibiegeinaschine. 

In Fig. 8 sind hi^bei di^ Biegeiollenstationen 32, 33, 34 
in gegenseitigem Abstand zueinander angeordnet, wobei 
das freie Ende des zu biegenden Profils 2 mit einer Abdich- 
tung 20 abgeschlossen ist und ggf . noch in der eingezeichne- 
len Pfeilrichtung 41 verdrehbar ausgebiidet ist. 

Die erste BiegeroUenstation 32 ist als Kreuzkopf ausge- 
biidet, wobei nicht nur die einander gegenuberliegenden 
Biegerollen vorhanden sind, sondern auch in der Zeichen- 
ebene Uegende Biegerollen, die sich oberbalb und unterhalb 
der Zeichenebene am AuBenumfang des zu biegenden Pro- 
fils anlegen. Es wird also ein Kreuzkopf mit insgesamt vier 
Biegerollen dieser BiegeroUenstation 32 beschrieben, der 
demzufolge in den eingezeichneten , Pfeilrichtungen ver- 
schiebbar, schwenkbar und verdrehbar ist, um dem zu bie- . 
genden Ptofil 2 eine raumliche Biegung zu verleihen. 

Mit der dahinter anschlieBenden, weileren BiegeroUen- 
station 33 wird eine MittelroUenstation beschrieben, in de- 
rem Bereich sich der Biegepunkt befindet und in deren Be- 
reich ebenfalls der unterstiitztende Dom 17 angeordnet ist 
Jenseits der MittelroUenstation ist nach als weitereBiegerol- 
lenstation 34 als StutzroUenstation ausgebiidet. 

Wichtig hierbei ist, daB insbesondere der zwischen der 
BiegeroUenstation 32 und der MittelroUenstation 33 sich er- 
gebende Bereich 35 vom Inneridruck des Druckraumes 18 
beaufschlagt wird und daB die hier stattfindenden RieBpro- 
zesse optimal durch den sich im Druckraum 18 entfaltenden 
Druck unterstiitzt werden, so daB ein EinfaUen des Profils in 
diesen Bereich mit Sicherheit vermieden wird. 

Eine gleiche technische Lehre ergibt sich aus der Fig. 9, 
wo erkennbar ist, daB statt einer rauniUchen Biegung ledig- 
lich eine Biegung in zweidimensionaler Art stattfindet. An- 
sonsten gelten die gleichen Erlauterungen. 

In Fig. 10 sind keine BiegeroUenstationen mehr vorhan- 
den, sondern lediglich einzebie Biegerollen 36, 37, 38, 42 
vorhanden, wobei der BiegeroUe 42 die BiegeroUe 37 ge- 
genUberUegt und die eigendiche Biegung durch die Biege- 
roUe 36 stattfindet, welche die Umformung des Profils 2 jen- 
seits des Doms 17 ausflihrt. 

Bezugszeichenliste 

I Biegekopf 
2Profil 

3 Einspannkopf (Unks) 

4 Einspannkopf (rechts) 

5 Pfeilrichtung 

6 Pfeilrichtung 

7 Pfeilrichtung 

8 Pfeikichtung 

9 Pfeikichtung 

10 PfeUrichtung 

II Pfeilrichtung 

12 Mediumzufiihning 

13 Schwenkarm 

14 Domstange 

15 Domstange 

16 Dom 

17 Dom 

18 Druckraum 

19 PfeUrichtung 

20 Abdichtung 

21 Spannbacke 

22 Dichtung 

23 Langskanal 

24 Langskanal 



25 AuswalzroUe 

26 Pfeilrichtung 

27 Doraschaft 

28 LameUendom 
5 29Biegedom 

30 Biegedora 

31 Gleit- und Fiihrungsbacke 

32 BiegeroU station 

33 BiegeroU station 
10 34 BiegeroUstation 

35 Bereich 

36 BiegeroUe 

37 BiegeroUe 

38 BiegeroUe . 
15 39Z^Ebene 

40 Langsmittenachse 

41 BiegeroUe. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren von Biegung von geschlossenen Hohl- 
profilen, wobei das Hohlprofil von innen her mit Druck 
beaufschlagt wird, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
satzHch eine innenseitige Abstiitzung des Hohlprofils 
(2) iiber mindestens einen Dom (16, 17, 29, 30) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der mindestens eine Dom (16, 17, 29, 30) als 
DmckabschluB fiir den unter Druck stehenden Raum 
(18) im Hohlprofil dient. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekeim- 
zeichnet, daB zwei Dome (16, 17; 29, 30) verwendet 
werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che^ dadurch gekennzeichnet, dafi das Volumen des un- 
ter Dmck stehenden Raumes (18) im Hohlprofil (2) 
sich wahrend des Biegevorgangs andert. 

5. Verfahren nach Anspmch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Ausgleich dieser Volumenandemng durch 
Zufuhr bzw. Abfuhr des Dmckmediums erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Anpassung des 
Dmcks an unterschiedUche Randbedingungen bei fort- 
schreitendem Biegevorgang vorgenommen wird. 

7. Vorrichtung zur Biegung von geschlossenen Hohl- 
profilen unter Innendmck, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung zusatzUch mit mindestens einem 
Dom (16, 17, 29, 30) versehen ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der mindestens eine Dom (16, 17, 29, 30) 
gegenuber der Iimenwandung des Hohlprofils (2) abge- 
dichtet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspmch 7 oder 8," dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der mindestens eine Dom (16, 17, 
29, 30) mit einer Zufuhreinrichtung (23, 24) ftir ein 
Dmckmedium versehen ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der mindestens eine Dom 
(16, 17, 29, 30) feststehend oder verschieblich ausge- 
bUdet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung mit zu- 
satzlichen Abstutzungen (31) versehen ist. 
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